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Verfabren zur Obex^flachenvergtituiig von 
Leichtme tallbau fceilen 



Die Erfindung be tr if ft ein Verfahren ?uir Oberfiackenver- 
gtitung von Leichtraetallbauteilen, insbe sender e von Leicht- 
metallkolben fur Yerbrennuagskraf traasohinen im Beraich 
der Ringpartie , vorzugsv/eise im Bereich der kolbenkronen- 
seitigen Ringmrbe. 

Es sind Verbrenmingskraf'tmaQchinen belcansrk 9 die entweder 
naoh ihrer Auslegung oder nach deai Arbeit sort einen fce- 
sonders hohen Verschleil) der Ringnuten, insbesos&ere der 
kolbenkronenseitigen Ringnuto , mit Bruchgefahr der- Kolbexi- 
ringe beftirchten las sen oder zeigen 0 Anf alligkeit foierf tu- 
be steht s venn 

a) aufgrund der konstrukxiven Gesamtauslegung der Ver- 
hremmngskraftmasehine die Temperaturen im Ringfeld abnormal 
ho oh licgen. 

b) extrem Rucks tana e bildender Kraftstoff gsfahren wLrd. 

c) au.3 beaondoren Grundezj das Spiel dee Kolbenr. groB ge- 
wahlt wurde und dadurch Kippbewegungen ernioglxcht werclen. 
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d) die Luftfilterung, besonders in staubreicher Uragebung, 
z.B. Baustellen, unzulanglich ist und nicht wesentlich 
verbessert werden kann. 



In alien diesen Fallen werden Kolbenringtrager aus GrauguB 
oder Stahl verwendet, die nit dem Leichtmetallkolben ver- 
gossen und in die die Kolbenringnuten .spanend eingearbeitet 
sind. Der Kolbenring liegt auf diese Art in verschleiBX estera 
Material eingebettet und ist. gleichzeitig weniger hohen 
Tempera turen ausgesetzt. 

Oftmals werden auch Ringtrager verwendet, urn auflergewohnlich 
hohe Laufzeiten fUr den Kolben zu ermoglichen. Das ist 
dann sinnvoll, wenn bei alien iibrlgen, ebenfalls dem 
naturlichen Verschleifi unterworfenen wichtigen Triebwerks- 
teilen Bhnlich lange Zeiten zwisehen den Uberholungen liegen. 

Die bekannteste Ringtragerbauart ist der zumeist aus einem 
hochlegierten, austenitischen Sondergufieisen bestehende 
voile Ringtrager, der einen gleichbleiber.den vollen Quer- 
schnitt hat und der gernafl den Erf ordernissen wis Anzahl der 
aufzunehroenden Kolbenringe und Verankerung im Kolbenkdrper 
ausgebildet ist. In groBfu.- Mafl irt der voile Ringtrager 
iiber eine intern- tall ische Verbundschicht, die riach dem 
unter der BeaeichJiiwff «AL-FIN-Verfa«r?n» bekannten Verfahren 
erzeugt wlrd , mit dem Kolben verbunden (Bensingcr W.-D. u. 
A Meier: Kolben, Plauel und Kurbelwelle bei schnellaufen- 
den Verbrennungsmotoren, 2. Aufl., 3.11. Berlin/Gdttingen/ 
Heidelberg 1961). 

Auf die Kerstellung ciner ijitrriwtalli scben Verbundsoh J cht 
zwisehen Ringtrager und Kolben kann verziehtet werden, wenn 
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statt des vollen Ringtragers ein sogenannter aufgeloster 
Ringtrager in den Kolben elngegossen is*to Da wegen seiner 
Biegeelastizitat, hervorgeruf en durch seine maanderf ormige 
Ausfiihrungsf orm, ein holier Ausdehnungskoeff izient nicht 
melir gefordert werden muB, kann als Material gewohnlicher 
Stahl Oder Graugufl verwendet warden . Der Kolbenring 
liegt im Betrieb sowohl ant den harten Flanken des Kolben- 
rings wie aber auch auf dem gut wSnneleitenden Kolben- 
werkstoff auf (DT-PS 1 059 71 2 f DT-PS 1 042 956). 

* 

Bekarmt ist auch ein Leichxinetallkolben, bei dem die in 
dem Kolben befindlichen Ringnuten mit Molybdan, Titan, 
Kobalt, Nickel oder deren Legierungen sowie rcsxfreiem Stahl 
in einer Einzel- oder Mehrfachschicht , in die die Ring- 
nuten spanend eingearbeitet werden, ausgefUllt sind 
(DT-OS 1 40O 115). 

Gegenuber dem vorgenamrten Stand der Technik waren Gewichts- 
und Aufwandsgrunde ausschlaggebend ftir die Entv/icklung eines 
Verfabrens. mit dessen Hllfe der VerschleiBangriff bei 
Leichtmetallteilen, vorzugsweise im Bereich der Ringpartie 
von Leichtmetallkolben, unter Verzicht auf die Verwendung 
von Ringtragern aus Sondereisenlegierungen auf ein Minimum 
gesenkt werden kann. 

Nach der Erfindung wird das dadurch erreicht, dafl mit dem 
Leiclrtmetallbauteil im Bereich der zu vergutenden Oberflaohe 
ein festigkeitssteigernder und/oder verschleififester Zusatz- 
werkstoff unter Zuhilf enahrae von LadungstrSgerstrahlen wie 
Elektrcnen-, Plasma- oder Laserstrahlen unter Auflegieren 
desselben verschmolzen wird. AnschlieBend wird das Leicht- 
metallbauteil einer an sich bekannten Varmebehandlung unter- 
wo r fen. 
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ZweckraaBigerweise wird mit dem Leichtmetallwerkstof f ein 
bis zu 50 % Silizium enthaltender Zusatzwerkstof f , vor- 
zugsweise auf Aluminiurabasis , dev gegebenen.f alls noch bis 
zu 20 # Kupfer enthalten kann, verschmolzen. 

Nach einem besonderen Merkmal der Erfindung wird ein 
Zusatzwerkstoff der Zusamraensetzung 

14 bis 50 % 9 vorzugsveise 18 bis 30 % Silizium 
1 bis 15 %, vorzugsweise 2 bis 6 % Kupfer 

Rest Aluminium, der noch bis zu 4 % 

vorztigsweise bis zu 2 % Magnesium und/oder 

bis zu 10 % 9 vorzugsweise bis zu 5 % Zink enthalten kann, 

mit dem Leichtmetallwerkstof f verschmolzen. 

Der Zusatzwerkstoff wird in Band- odei» Drahtform Oder als 
aufgesohrumpfter Ring im Bereich der zu vergiitenden Ober- 
flache angebracht. 

In raanchen Fallen ist es angebracht, verm die vergUtete 
Oberflache chemisch Oder mechanisch zur Heraxisarbeituns 
eines aus harten Bestandteilen, vorzugsweise Silizium, be- 
stehenden Reliefs behandelt wird. 

Die nach dem erf indungsgemaBen Verfahren erhaltene Ober- 
flache hat folgende vorteilhafte Eigenschaften: 

a) einen gegenUber dem Leichtmetallwerkstof f wesentlich 
erhohten Siliziumgehalt in einer auBerst feinen Ver- 
teilung. 

b) einen gegenuber dem Leichtmetallwerkstof f erhohten 
Gehalt an den Aluminium-Mischkristall aushartenden 
Elementen • 
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Durch diese Eigenschaf ten werden die VerschleiBf estigkeit, 
die Wannharte und die Warmf estigkeit des erf indungsgeinaB 
behandelten Bereiehs des Leichtmetallwerkstof f s , insbeson- 
dere Kolbenwerkstof f s , so wesentlich gesteigert, daB der 
verschleifienden als auch der verformenden Wirkung z.B. der 
Kolbenringe in den Ringnuten ein dem Ringtrager verglsich- 
barer Widerstand entgegengesetzt wird. Hinzu kommt, daB 
keine SchweiBeigenspannungen auftreten und damit Sprod- 
briiche vermieden werden. 

♦ 

Durch geeignete Wahl der Menge an Zusatzwerkstof f und Tiefe 
der Aufschmelzzone kann die Tiefe der Oberflachenvergiitung 
in we i ten Bereicben vai'iiert werden. 
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1. Verfahren zur Oberf lachenvergutung von Le.i ohtroetall- 
bauteilen, insbesondere von Leichtmetallkolbun fur 
Verbrennungskraftmaschinen im Bereich der Ringpartie, 
vorzugsweise im Bereich der kolbenkronenseitigen Ring- 
nute, dadurch /y ekennzeichnet , daft ein festigkeits- 
steigernder und/oder verschleiflf ester Zusatzwerkstoff 
unter Zuhilfenahme von Ladungstragerstrahlen mit dem 
Leichtm6tallwerk«toxf verschmolr,e:a und anschlieBend 
das Leicbtmetallbauteil einer an sich bekannten Warme- 
behandlung unterworfen wird. 

2. Verfahren nach Ansprucb 1, dadurch gekenn zei c hnet , 

daB ein bis zu 50 % Silizium enthaltender Zusatzv/erkstof f , 
vorzugsweise auf Aluminiumbasis , der gegebenenfalls noch 
bis zu 20 % Kupfer enthalten kann, mit dem Leichtmetall- 
werkstoff verschrnolzen v/ird. 

3. Verfahren nach den AnsprUchen 1 und 2, d adurch rekenn - 
zeichnet , dai3 ein Zusatzv/erkstof f der Zusamrnensetzung 

14 bis 50 % f vorzugsweise 18 bis JO % Silizium 
1 bis 15 fo, vorzugsweise 2 bis 6 % Kupfer 

Rest Aluminium, dor noch bis zu 4 % 9 

vorzugsweise bis zu 2 % Magnesium und/oder 

bis zu 10 ?o, vorzugsweise bis zu 5 % Zink enthalten 

kann, 

mit dem Leichtmetallwerkstoff verschmolzen v/ird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 3, 
dadurch gekon nz eichne t, daf3 der zu verschmclzende Zusatz- 
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werkstoff in Band- Oder Drahtform ira Bereich der zu 
vergutenden Oberflache angebracht wird. 

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3 9 
dadurch gekennzeichnet , daB der zu ve r s chine lz end e Zu- 
sat-zwerkstoff als Ring im Bereich der zu vergiitenden 
Oberflache auf geschrumpf t wird. 

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, 
" dadurch gekenn%e.ichnet , dafl im Bereich der vergirteten 
Oberflache die harten Bestandteile , vorzugsweise das 
Silizium, durch eine chemische und/oder mechanische Be- 
handlung relief artig herausgearbeitet werden. 
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